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For att utmata material genom en iSngstrackt oppning i en i huvud- 
sak konstant nangd per ISngdenhet av denna oppning foreslas enligt 
uppfinningen att utforma en anordning, som innef attar en skruvut- 
matningsenhet (22) som omfattar ett skruvhus (3) med en mantelvagg 
(4) och en i skruvhuset roterbart anordnad skruv (5) med en karna 
(13) och ett skruvblad (14) med fdrutbestamd stigning for franroat- 
ning av materialet fran en inloppsande (6) hos skruvutmatningsen- 
heten (22) till namnda langstrackta oppning (12), vilken ar anord- 
nad i skruvhusets mantelvagg (4) parallellt med skruvens centrum- 
axel (11). Skruvens karna (13) och mantelvaggen (4) avgransar dar- 
vid mell an sig ett utrynme (16) som har en ringformig tvarsnitts- 
area som minskar successivt i skruvens matningsriktning. 
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Fbrellggande uppfinning avser en anordning fSr utmatnlng av mate- 
rial genom en lSngstrackt bppning i en 1 huvudsak konstant mangd 
per langdenhet av namnda dppning. Uppfinningen Sr sarskilt till- 
lampbar som inloppslada f6r pappersmaskiner. 

Vid konventionella inloppslador f&r pappersmasklner fordelas flo- 
det av roassasuspensionen genom att upprStthSlla ett dynamiskt 
tryck i inloppsladan. En storm' ng pa nigon av utloppsspaltens si- 
dor ger emellertid en cmedelbar stbrning i flddet per breddenhet 
med avseende pS den formade banan. For att kontrollera flddet har 
det darfor foreslagits en rad olika mat- och reglerorgan av mlnga 
ganger komplicerat slag. Den amerikanska patentskriften 3.051.233 
beskriver en annan typ av inloppslada, vid vilken massasuspension- 
en bringas att passera en cylinder frin ena anden till den andra i 
ett overskott, varvld huvuddelen av massasuspensionen passerar ge- 
nom perforeringar i cylindern, vilka kommunicerar med en lSngsga- 
ende passage, som mottager massasuspensionen innan denna strownar 
ut pS en vira via en reglerbar utloppsspalt. For bl a fordelning 
av flodet langs denna passage finns en roterande kon anordnad inu- 
ti cylinders Denna kon har dock ingen matningseffekt pa massasus- 
pensionen, som dSrfor inte konrner att fordelas 1 ett likformigt 
flSde per langdenhet av namnda passage* Denna olagenhet forstoras 
dessutom av det faktum att massafibrer fastnar i och stanger till 
perforeringarna, aven om speciella ribborgan har anordnats pa ko- 
nen for att genom upprepade tryckandringar hall a perforeringarna 
oppna. Den kanda inloppslSdan enligt namnda amerikanska patent- 
skrift ar harutover begransad till laga koncentrationer av massa- 
suspensioner. 

Andamllet med uppfinningen ar att Sstadkomma en utmatningsanord- 
ning, t ex en inloppslada for en pappersmaskin, som tillforsSkrar 
ett likformigt flode av material per langdenhet av den inlednings- 
vis namnda langstrackta oppningen. 
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Det nya vid uppfinningen bestir i huvudsak dSri att utmatnlngsan- 
ordningen innef attar en skruvutmatningsenhet, som omf attar ett 
skruvhus med en mantel vagg och en i skruvhuset roterbart anordnad 
skruv med en karna och atminstone ett skruvblad med fdrutbestamd 

5 stigning for frammatning av material et fran en inloppsSnde hos 

skruvutmatningsenheten till namnda ltngstrSckta oppning, att namn- 
da oppning ar anordnad i skruvhusets mantel v3gg i huvudsak paral- 
lellt med Skruvens centrumaxel, och att ett av skruvens karna och 
mantel vaggen avgransat utrymme har en ringformig tvarsnittsarea 

10 som minskar successivt i skruvens matningsriktning. 

Uppfinningen konmer att beskrtvas narmare med hanvisning till rit- 
ningen. 

Fig 1 visar schematiskt i Vangdgenomskarning en utmatningsanord- 
ning enligt en forsta utforingsfonn av uppfinningen. 

15 Fig 2 visar schematiskt i langdgenomskSrning en utmatningsanord- 

ning enligt en andra utforingsfornw 

Fig 3 ar ett tvarsnitt av utmatningsanordningen enligt linjen 
III-III i fig 1. 

I fig 1 visas schematiskt en foredragen utfSringsform av en utmat- 
20 ningsanordning enligt uppfinningen, som innefattar en inloppsenhet 

1 och en skruvutmatningsenhet 2. Skruvutmatningsenheten omf attar 
ett langstrackt skruvhus 3 med en cylindrisk mantel v3gg 4 och en 1 
skruvhuset roterbart anordnad skruv 5, Skruvhuset har en inlopps- 
ande 6, som star i direkt forbindelse med inloppsenheten 1, vilken 
25 har eller ar ansluten till en lamplig pump (ej visad) fbr inmat- 

ning av material till skruvutmatningsenheten i ett onskat flode. 
Foretradesvis anvandes en volymetrisk pump. 
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Skruven uppbSres av tvS motstSende axlar 7, 8 son stracker sig ge- 
nom lagringar 9, varvld ena axeln 8 ar forbunden med en motor 10 
for rotation av skruven kring sin langdaxel 11. 

Skruvutmatningsenheten 2 har ett utlopp anordnat i mantel vaggen 4 
5 i form av en langstrackt, smal spalt eller oppning 12, som ar pa- 

rallel! med skruvens langdaxel 11 och som stacker sig utefter 
skruvens hela langd. Atminstone Bppningens bredd kan vara install- 
bar f5r anpassnlng till olika driftsforhallanden. 

Den namnda skruven 5 omfattar en central karna 13 och ett av denna 

10 uppburet skruvblad 14 med en fdrutbestamd stigning. Vid det visade 

utforandet enligt fig 1 har skruvbladet en konstant stigning. En- 
ligt ett alternativt utforande kan skruvbladet uppvisa en succes- 
sivt avtagande stigning i matningsriktningen. Skruvens karna 13 
har en diameter som okar i riktning frSn inloppsanden 6. Skruvens 

15 karna 13 och mantel vaggen 4 bildar dHrigenom mellan sig ett utrym- 
me 16 som uppvisar en i huvudsak ringformig tvarsnittsarea (fig 
3), som minskar i skruvens matningsriktning raknat frSn inloppsan- 
den till skruvens nedstrbras belagna ande, dvs minskningen av tvar- 
snittsarean finns inom oppningens 12 utstrackning (namnda tvar- 

20 snittsarea avbrytes av skruvbladet, men kan allmant betecknas som 

ringformig). Skruvbladets yttre kant 15 har konstant radie och ar 
belagen nara mantel vaggens 4 insida for tatande samverkan med den- 
na. Genom den beskrivna formen pS skruvens karna kommer skruvbla- 
dets effektiva hbjd 6ver karnans yta att minska i motsvarande grad 

25 i riktning fran inloppsanden. Yid det visade foredragna utforandet 

enligt fig 1 har skruvens karna en parabolisk form, men den kan 
alternativt utformas konisk. Sett i ISngdgenomskarning beskriver 
sSledes den visade karnans yttre linjer en exponential kurva, medan 
en konisk karna har yttre linjer som foljer ett ratlinjigt for- 

30 lopp. 
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Savida inte en recalculation av material Snskas, narmar sig namnda 
tvarsnittsarea vardet noil vid den ande av oppningen 12, som van- 
der frSn inloppet 6. 

Uttnatningsanordningen ar 12ngs med oppningen 12 forsedd med ett 
5 munstycke 17 med tva motstaende vaggar 18, 19, vilka mellan sig 

avgransar en med oppningen 12 kommunicerande kanal 20. 

Genom att utforma skruven pa det beskrivna sattet sS att det bil- 
das ett material utrynme 16 som minskar i matningsriktningen pS 
forutbestamt sStt utmed 5ppningens 12 langd har det visat sig raBj- 

10 ligt att utmed denna oppning erhSlla samma volym av utmatat mate- 

rial per tidsenhet och per Ungdenhet av Qppningen sasom illustre- 
ras med de lika stora pi lama i fig 1. I motsats till koramersiella 
inloppsUdor ger en som inloppslada anvand utmatningsanordning en- 
ligt uppfinningen en styrd matning av materialet per langdenhet av 

15 utmatningsoppningen. 

I fig 2 visas schematiskt en annan utf ori ngsf orm av en utmatnings- 
anordning enligt uppfinningen, som innef attar en inloppsenhet 21 
och en med denna axiellt inriktad skruvutmatningsenhet 22, vilken 
sistnamnda i huvudsak liknar den enligt fig 1 fransett langden. 

20 Samma beteckningar i figurerna anger darfor motsvarande delar. In- 

loppsenheten 21 utgQres har av en doseringsskruv, som stir i di- 
rekt forbindelse med skruvutmatningsenheten 22 och som har en 
skruv 23 med konstant stigning pa skruvbladet 24 och med en karna 
25 som har konstant diameter. De tva skruvarnas 5, 23 karnor 13, 

25 25 ar fast forbundna med varandra for bildande av en sammanhSngan- 

de roterande skruvenhet. Inloppsenheten kan lampligen kompletteras 
raed organ for att avlagsna luft ur materialet innan detta nar 
sjalva skruvutmatningsenheten. SSledes fdrses inloppsenhetens man- 
telvagg vid sitt bvre parti med en lamplig ventil, genom vilken 

30 den ansamlade luften avledes, varvid det ar lampligt att utfdra en 

komprimering av materialet sa att eventuell innesluten luft pres- 
sas ur materialet upp till n3mnda ventil. En sadan komprimering 
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kan ske genom att ufbra skruvbladet i inmatningsenheten med min- 
skande stigning och/eller utfSra karnan med en nSgot fikande diame- 
ter i riktning mot skruvutmatningsenheten. 

Vid en skruvutmatnlngsenhet med en karna av foredragen parabolisk 
\ form andras dess diameter d x 1 riktning frSn inloppsSnden enligt 

foljande ekvation: 

d x = Vd2(l-J)+D 2 J (1) 

dar 

d ar karnans minsta diameter vid inloppsanden, 

10 D Sr karnans storsta diameter vid den nedstroms belagna anden, 

L ar bppningens 12 langd, och (Kir 

x ar en vald stracka av L raknat fran inloppsSnden. 

For en karna av konisk form andras diametern d x enligt foljande 
ekvation: 

15 d x = d+p-d) (2) 

Som exempel kan anges att en skruvutmatningsenhet enligt uppfin- 
ningen, som har en oppning med en langd av 200 cm och som till- 
fores material i en mangd av 2.000 liter/min, utmatar materialet i 
en volym per tidsenhet och langdenhet av 10 lit/min*cm vid varje 
20 varde av d x enligt de ovanstSende ekvationerna. 

Utmatningsanordningen enligt uppflnningen ar sSrskilt anvandbar 
som inloppslada fbr en pappersmaskin, vid vllken det ar av stbrsta 
vikt att massasuspensionen utmatas i ett likformlgt flode tvars 
den formade banan. En vSsentlig fSrdel ar att massasuspensionen 
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darvid kan ges en hogre fi berk oncent rat ion, t ex upp till 9-12%, 
an vad som ar mbjligt vid tidigare anvanda inloppslidor. Utraat- 
ningsanordningen kan aven anvandas vid trumpressar for att fSrse 
dessa roed ett jamnt materialflode per breddenhet med avseende pi 

5 material banan i trumpressen. Sadana trumpressar anvandes for att 

avvattna t ex fuktig bark och ger en jamnare awattning genora att 
utrustas med en anordning for materialtillforsel enligt uppfin- 
ningen. Allmant kan utmatningsanordningen enligt uppfinningen an- 
vandas for utmatning av vilka som heist material i ren partikel- 

10 form och ren vatskeform och blandningar av dessa, vilka material 
kan forflyttas pa raekanisk v'ag. 

Vid utmatningsanordningens anvandning som t ex inloppslada for en 
pappersmaskin bildar de tvi vSggarna 18, 19 munstyckets 17 lappar, 
t ex over- och underlSppar. En fordel som ar en direkt fdljd av 

15 uppfinningen ar att nigra forstyvningsorgan, slsom t ex radiella 
forstyvningsfenor, inte behover anordnas pa lapparna och inte hel- 
ler nigra stryporgan for att reglera munstyckets utloppsspalt och 
darmed flodet, eftersom utmatningsanordningen i sig ger en styrd 
matning si att material et utmatas med samma volym per tidsenhet 

20 och per langdenhet av oppningen aven om munstyckskanal en andrar 

sig. Vid de visade utforingsforraerna har kanalen ett konstant av- 
stand mellan lapparna mot utloppsspalten. Vidare ar munstycket in- 
riktat for radiellt materialflode. Vid alternativa utforingsformer 
ar lapparna konvergerande mot utloppsspalten. I stallet for radi- 

25 ell t materialflode kan munstycket vara anordnat for tangentiell 
utmatning av material et fran oppningen 12, varvid tvi utmatnings- 
anordningar enligt uppfinningen med sidana tangentiella munstycket 
kan anordnas nara intill varandra for framstallning av en pappers- 
bana av tvi skikt. Munstyckena kan darvid byggas sanman si att en 

30 lapp blir gemensam for att bilda en mellanlapp eller alternativt 
kan de anordnas pa forutbestamt avstand fran varandra si att mun- 
styckena mellan sig bildar en liten spalt for till for sel av luft 
mellan de tvi utmatade skikten, varvid en plastfolie kan anordnas 
i luftspalten om si onskas. Genom att modi fi era den sistnamnda ut- 
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fbringsfonnen, sa att en tredje inloppslida anordnas bakom de tva 
forstnamnda for bildande av en inloppsladeenhet f5r 1nf5rande av 
ett skikt i naranda luftspalt, kan en pappersbana av tre skikt 
framstallas. 
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PATE NT KRAV 

1. Anordnlng for utmatning av material genom en iSngstrackt 
oppning (12) i en i huvudsak (constant mangd per langdenhet av 
n&nnda oppning (12), vilken anordning innefattar en skruvutmat- 
ningsenhet (2, 22), sora orafattar ett skruvhus (3) med en mantel- 
vagg (4) och en i skruvhuset roterbart anordnad skruv (5) med en 
karna (13) och Stminstone ett skruvblad (14) med fdrutbestamd 
stigning for frammatning av materialet frSn en inloppsande (6) hos 
skruvutmatningsenheten (2, 22) till nSmnda llngstrackta oppning 
(12), kannetecknad av att namnda Bppning (12) ar 
anordnad i skruvhusets mantel vagg (4) i huvudsak parallellt med 
skruvens centrumaxel (11), och att ett av skruvens karna (13) och 
mantel vSggen (4) avgrSnsat utrymme (16) har en ringformig tvSr- 
snittsarea som minskar successivt i skruvens matningsriktning. 

2. Anordning enligt krav 1, kannetecknad av att 
skruvens karna (13) har konisk eller parabolisk form. 

3. Anordning enligt krav 1 eller 2, kannetecknad 
a v att skruvbladet (14) hos skruvutmatningsenhetens (2, 22) 
skruv har en konstant stigning. 

4. Anordning enligt krav 1 eller 2, kannetecknad 
a v att skruvbladet hos skruvmatningsenhetens (2, 22) skruv har 
en minskande stigning i riktning fran inloppsanden (6). 

5. Anordning enligt nigot av kraven 1-4, kanneteck- 
nad a v att den innefattar en inloppsenhet (21), som Sr for- 
sedd med en skruv (23). 

6. Anordning enligt krav 5, kannetecknad av att 
inloppsenhetens skruv (23) och skruvutmatningsenhetens skruv (5) 
ar axiellt inriktade med varandra och bildar en roterande enhet. 
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7. Anordning enligt krav 5 eller 6, kSnnetecknad 
a v att inloppsenhetens skruv (23) har en cylindrisk karna (25) 
och ett skruvblad (24) med konstant stignlng. 

8. Anordning enligt krav 5 eller 6, kannetecknad 
5 a v att inloppsenhetens (21) skruv har en karna av nlgot bkande 

diameter i riktning mot skruvutmatningsenheten och/eller inlopps- 
enhetens (21) skruvblad (24) har en minskande stigning i riktning 
mot skruvutmatningsenheten, varigenom materialet underkastas en 
komprimering vid passagen genom inloppsenheten i syfte att utpres- 
10 sa i materialet eventuellt forefintlig luft, och att inloppsenhe- 
ten har ett ventil organ for bortfSrande av genom komprimeringen 
ansamlad luft. 

9. Anordning enligt nlgot av foregSende krav, kanne- 
tecknad av att nSmnda tvarsnittsarea nSrmar sig vSrdet 

15 noil vid oppningens (12) frSn inloppet (6) vanda ande. 
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